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Patentanspmche: 

1. Ia ein Nortn&Jgewinde einsctumubbarer 
ScbsaubboJzen, an dessen Scfaaft am freien Bade 
ein Nortnalgewinde und an dam daran anschHe- 
Benden Abschnitt em Skbenings^ewindc mit glei- 
cher Stealing ansgebildet sind, zwischen dessen 
Oewindekamm und Gewindegrund des Normal- 
innengewiridessowie zwischen Gewindekamm des 
Normalinnengewindes und dem Gewindegrund 
des Sichermupigewindes jeweib ein Abstand Erti- 
gehalten ist, wobei die ProfiMicka des Sicherungs- 
gewinde* groflcx als die des Noimalgewhides ist, 
und der Aufiendurchmesser d^a Sicherangsgcwin- 
dea kleiner als der des Norraaigewindea ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB 

a) in an sich bekannter Wetse die Flankenwki- 
kel der gerade ausgebildeten Flanken dbs Si- 
chcrungs- und des Nonnalgcwindcs (16b 
bzw. 16n) untereinander gfeich sind, 

b) der Kerndurchmesser (2RR) des Siche- 
nnrgsgewinrJes (16b) kleiner als dec Kern- 
durchmesser des Nonnalgcwindcs (16a) ist, 

c) dafl sich die Seitenwande (42) der am Ge- 
windegrund des Sicherungsgewindes ge- 
bildeten Aussparung (36) bis zu den Schnitt- 
stellen mit den Flanken (30, 31) des 
Sicherungsgewindes (16b) im wesenriichen 
radial erstrecken und 

d) der Kerndurchmesser (2RR) im Siche rungs- 
abschnitt am Gewindegrund (41) der Aus- 
sparung (36) Ideiner ist a la der Durchmesscr 
(2RA), auf dem der gedachte Schnittpunkt 
benachbarter Flanken (30, 31) des Siche- 
rungsgewindes (166) liegt. 

2. Schraube nbolzen nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB in an sich bekannter Wetse 
der Kruramungsradius (r) des Bodens der Aus- 
sparung (118) im wesemlichen gteich dem axialen 
Abstand (x) ist. 



Die Erfindung bezieht sich auf einen in ein Normal- 
gewinde cinscturaubbaren Schraubbolzen, an dessen 
Schaft am freien Ende ein Nonnalgewinde und an dem 
daran anschheBcnden Abschnitt ein Sicherungsge- 
winde mit gleicher Steigung vorgesehen ist. 

Ein Schraubbolzen^ bei weichem einzelne Gewin- 
de gange als Siche rungs gewinde dienen, ist durch die 
US-PS 2371 365 bekanntgeworden. Bei dem dort be- 
sehriebenen Schraubbolzen wird zur Ausbildung des 
Skherungsgewtndes zunach&t ein Normal gewinde 
Ubcr die ganze Gewindelange des Bolzcns geroilt und 
danacb ein Teil der Normalgewindegangc gestaucht, 
sn daB fiir das Sicherungsgewinde gewolbte Flanken 
entstehen. Dabei hat daa Stauchen eines Teiles der 
Gewindegange den Vortcii, daB beide Gewinde ab~ 
schnitte in ein und dcmselben Arbeitsgang rollieri 
werden konnen. Das Stauchen einzelner Gewinde- 
gange hat aher umgekehrt den Nachteil, daB die Sci- 
tcnflanken am Sicherungsgewinde gewutht sind, so 
daB beim Einschrauben des Sichcrungsgewindeah- 
schnittes in das Normal in nengewinde ciner Schraube 
koine Hachen be running zwischen den Flanken der 



beiden Gewinde zustande koramt, sondern es stellt 
skh zunachst entlang der Scfaraohenlinie etne Linien- 
berflhrung zwischen den in Eingriff stebenden Flan- 
ken ein. Dies hat zur Folge, daB insbesondere die 
* Flanken des NorTnalinnengewindes entlang cfie^r Ii- 
nle beso n ders stark beansprucbt und dernentspre- 
chend stark verformt werden, so ciaB ein Abscfarauben 
des Normafinnengewindes fiber das NoraaJgewinde 
des Boteens nur s cli w eigfl ngjg vor sich gent und cine 
to Zerstorung des Nanualgewindes zur Folge hat. Um- 
gekehrt rekht diesc Vctforroung nicht aus, erne wirk- 
same Sicherung des Schraubbotzens am SJcherungi- 
gewinde zu gcwahrleisten. da verhaltntsmaBig kleine 
Flichenteflc der Flanken in ReibschhiB stchen. zumal 
»s durch das Stauchen der Sk&erimgigewindfegange de- 
ren UmriB nicht glcichfornug sein kann. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Scnrmubbolzen 
mk eincm uber eine gewtsae Teillange des BoJzens 
sicfa erstreckenden Nonnalgewinde und eJnem skh an 
20 diese Strecke anscfalteBenden Sicherungsj^winde an- 
zugeben, bet weichem beide Gewinde derait ausgebil- 
der sein sollen, daB sic in einem Arbeitsgang herge- 
steflt werden konnen, im Bereicb des Sacfaerungsge- 
windes ein flachenh after Gewtndeemgriff uber die 
*S gesamte Flankenbreite gewShrleistet ist, die Gefahr 
des Festfressens der zusammenwirkenden Gewinde- 
gange vermieden und ein voller Eingriff des Normal- 
gewindes in das Gegengewinde enielt wird. 

Diese Aufgabe wird mit einem Schraubbolzen ge- 
» maB dem Oberbegriff des Patentanspruchcs 1 durch 
die Merkmale dieses Patentarispniches geEdst. 

Hemmgewinde als solche, bei welchen ein Gcwin* 
deeingriff fiir eine gewisse Breite der Flanken gewahr- 
letstet ist, sind an sich bekannt, beisptelsweise durch 
» die GB-PS 573602 bzw. US-PS 341 145. Diese Ge- 
winde sind aber nicht in Fortsetzung eines Normalge- 
windes vorgesehen, so daB die Problematik der ein- 
hcitlichcn Herstellung des Normalgewindes und des 
Sicherungsgewindes ebensowenig angesprochen ist, 
40 wie die hierfur notwendige be so ode re Ausbildung des 
Normalgewindes bzw. des Sicherungsgewindes, 

Im folge nd en werden die Besonderheiten der Aus- 
bildung und der Herstellung der beiden auf einem ge- 
meinsamen Schraubbolzen nnterzubringenden Ge- 
« winde in Verbindung mit den Zelchnungen nfiher 
erldutert. In diesen Zekbnungen zeigt 

Fig. 1 schematise!) den Unterscfued zwischen ei- 
nem Startdardgcwi ndcprofil und einem Sicherungage- 
wlndeprofd, 

w Fig. 2 einen TeUlangsschnitt durch eine Schraube 
und einen Innengewtadekdrper, woraus der Gcwin- 
defestsltz ersichtlich ist k 

Fig. 3 eine Ansicht, teilweise im axialen Schnitt, 
durch einen Schraubbolzen gemaB einem Ausfuh- 
w rungsbeispiel der Erfindung, 

Fi g. 4 einen vergrbOerten axialen Schnitt durch den 
Schraubbolzen nach Fig. 3 in Eingriff mit einem In- 
nengewindekikper mit Standard gewinde, 

Fig. 5 eine Teilansicht von zwei Werkzeugen zum 
w Walzen des Gewindes auf die Schraube von Fig. 3, 
Fig. 6 einen vergroBcrten Querschnitt entlang der 
Lime 6-6 von Fig. 5, 

Fig. 7einenschematischen AxialschnittenUangei- 
ner Steigung des Sicherungsgewindes fiir einen 
*>s Schraubbolzen gemiiB der Erfindung, und 

Fig. H einen vcrgroBerten AxiaJschnilt durch einen 
Teil eines a ride re n Auaf uhrungsbeispiels des Schraub- 
bcilzens mit Sicherungsgewinde, die in einen Innenge- 
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wjndekjfcper mit Standard gewindc cingreift. raflschaft 14 mit einem Schraubengewinde 16 auf sei- 

Fur the Zwecke der Eifsndung wild cin Sieherungs- ner AuBenwand 18. Der Schraubbolzen 10 hat einen 

gewinde angegeben, das vora trteoretischeo Gnmdge- Kopf 20 an seinem oberen Ende, und das Schraube n- 

windeprofU in vexschsedener Uinncht abweicht, on gewinde 16 erstreckt skfa vera Vorderende bis ruin 

erne verbesscrte Sichcrung nacfa Einschrauben in cin 5 Kopf 20. 

Ocgpa- oder Standards riengewinde zu ergeben* Das Das Schraubengewinde 16 auf dam Schaft 14 bat 

Sicherungsgewinde gewahriebtet cincn guten Sitz, ist raehrere voUausgcbOdcte, hemmungsfrek Schrau- 

nicta beaonders crapfindlkh gegenuber Tolerant- bengewindegange 16a, die frci in Standardgcwinde- 

scfawankungen und cntwickclt cin hohes Hemmungs- gSngP 12 des Iiinengewindekdrpers 11 (vgL Fig. 4) 

drehmoment ohne zu bJoclderen, wenn es in das Ge- '° eingrcifen kdnnen, sowie rnchrere nicht vcrformte 

gen- oder Standardgewinda eingeschraubt ist. Die lleinmungsgewindcgange 16 &, die in einen Feslsitz 

Hcnunung ward dadurch errcscht, daB die Gewinde- auf den Standardgewindegangen 12 des Innengpwin- 

gauge wcitcr als beim theoxeusdien Grundgcwmde- dekorpers U trcten kdnnen, urn eine Hcmroungswir- 

profil fur das Standardgcwinde gemacht werden, urn kung dazwischen zu erzielen. 

einen gkrichmaBigen Festsitz auf seincn Flanken zu 15 Die Gcwindegfinge 16a bilden eineo kooJimucrfi- 

gewahrleisten, wenn es in ein Standardionengewinde chen bemmungsfrcicn Gewuideabschnitt, der sich von 

eingesenraubt ist. dera Voiderendc oder seiner Nahe auf der AuBenseite 

Urn cin Blockieren anszusenfiefien oder kJein zu 18 auf einem Langsabschnitt des Schaf ts 14 erstreckt 
hatten, das beim Eraschrauben des AuJJensicherangs- und an einer Steile endct, die vora Kopf 20 der 
gewindes in ein Oewtndenincnstandaidgewuide auf- » Sohraube 10 getrennt ist Die Gewtadcgzinge 16a ge- 
trcten kdnnte, ist der Aufiendurcnmesser des Sicbe- witnHeisten einen hcmmung&rreien Eingriff in die 
nuigsgewindes kJeiner als der klcxnste Aufienduroh- SmndardgewindegSnge 12 der Mutter 11, 
messer des Standardgewindes, urn ein Spiel zwiscben Die Scfcaubengewindcgange 16b bilden eine Fort- 
den Spitzen des S&AcrongSgCwindes und dem Grund setzung oder Vedangerung der Gewindegange 16a 
des Stand ajtigegemnnengewindes zu erzielen, so daB 25 und dam it einea kontinuierlichen Sicherungsgewin- 
eine elasusche und/ oder plastiscfae Erhdming des deabschrritt, der sich entlang des tibrigen Abschnitts 
AuBcndnrchmessera das Hennnungsgewindes und/ der AuBenwand 10 des Schaf tes 12 erstreckt. Die St- 
oder durch den Gewindefestsitz gestaucbtes Metall chemngsgewuidegange 16 b wcichen von den Stan- 
frci auf genommen werden konncn. Zusatzhch ist eine dardgewindegBngen insofem ab, als sie einen Flan* 
Aussperung zwiscben benachbarten Gcwindegangen 10 kendurchmesser 28 (io Fig. 4 in S trie hi hue abgebtf- 
des Hemmungs gewindes vorhanden, die in azialer det) haben, der groBer als der maximalc Flanken- 
Ebene groBer als die Aussparang ist* die durch das durchmesser des Standardinnengewindes der Gewin- 
Drcieck zwiscben benachbarten Gcwindegangen be- degangc 16o tst» die einen Flankendurchmesser 29 (in 
grenzt wird, urn ein Spiel zu ergeben, das frei eine Strichfinie abgebildct) haben. Die Gewindegange 16 b 
e last ache tmd/odcr plasusche Verringcrung des n sind bier mit einer ebenen Voider- und Hinterflanke 
Kernduxchmessers des Innengewindes nnd/oder 30 bzw. 31 abgebildct, die den gleichen Flankenwinkcl 
durch den Gewindefestsitz gestauchtet Metall auf- wie die Vordcr- und Hinterflanke der Gewindegange 
nimrot. Obwohl die Tiefe der Aussparung zwischen 16a ewschticBcn, und die Gewmdegange 16b haben 
den benachbarten Gcwindegangen des Hemmungs- an einer bellebigen radialen Steile eine axiaJe Brette, 
gewindes unterschiedlidi sera kann, was vora Harte- 40 die groOer als die cntsprechende maximalc Breite in- 
verhaltnis der Werkstoffe des Innengexvindekdrpers nerhalb der etngef uhrten Toleranzgrenzen ist. 
und des Hemnmngsgewindes abhang^ ist die Tiefe der 1Mb Sicheruitgsgewindeg&nge 166 wcichen ferner 
Aussparung so bemessen, daB ihr Boden oder ihr von den StandardgewindegSngen darin ab, daB sie et- 
Grund sich radial innen zum kteinsten Kerndurch* ncn AuBendurchmesser haben, der kleincr als der mi- 
messer des Standardinnengewindes befindet, und 45 nimale AuBendurctmsesser fur das Standardgcwinde 
zwar vorzugsweise die Aussparung eine groBere Tiefe oder die Gewindegange 16a ist. Die Gewindegange 
als der scharfe Grund des GrundgewindeproTils sowie 16b wcichen auch von dem Standardgcwinde des 
vorzugsweise Seiten hat. die insgesamt radial zu der Grundgewindcprofils darin ab, daB sie einen Kern- 
Achse des Hemmungsgewindes veriaufen und dessen durchmesser haben, der kleincr als der Ueinste Kern- 
Flan ken an einer Steile schneiden, die sich am Ort '* durchmesser der StaralardHnnengewindeginge 12 ist, 
des Flankendurchmessers des Hcmmungsgewindes sowie vorzugsweise einen Kerndurchmesscr haben, 
oder dazu radial innen befindet, der kleiner als der kleinste Durchmesser fur das Stan- 

Der Boden der Aussparung ist vor teil hafterweise dard gewinde oder die Gewindegange 16a ist. 

jewcils am Gbergang zwischen dem Grund der A us- Die Skherungsgewindegange 16b des Schrauhen- 

sparung urul den Seitenwanden der Aussparung abge- » gewindes 16 bilden einen kontinuieriichen Festsitz- 

rundet. Die Abrundungen crhdhen die Lebensdauer bemmungsgewindeabschnitt auf der Schraube 10, die 

des Gewindekdrpers durch Verringcrung von Span- in den Festsitz auf den Gewindegangcn 12 auf dem 

nungskonzentralion belxachtlich. Bei einem Ausfuh- Innengcwindekorper 11 tritt, urn dazwischen eine 

rungsbeispiel (Fig. 8) gemiB der Erfindung hat der Hemmung und ein Stanch en von Metall zu erzielen, 

Radius der Abrundungen etnen solcben Wert, dafi der to wenn die Schraube 10 in den Innengewindekorper 11 

Grund der Aussparung insgesamt einen halbkreisfdr- cingeschraubt wird. Da die Schrauben gewindegange 

migen Querschnitt hat, der die Spannungskonzentra- 16b einen Flankendurchmesser haben. der grofier als 

tion ktein halt. der maxim ale Flankendurchmesser der Standard - 

Der in Fig. 3 gezelgte Schraubbolzen 10 ist dazu schraubengcwindcgangc ist, ist die Breite der Ausspu> 

bcsiimmt, mit einer mit Inncngewinde versehenen m run^en zwischen den benachbarten Gewindegange n 

Mutter 11 (Fig. 4) zusammenzuarbeiten, die Stan- 16b kleiner ah die Breite zwischen den Scitenflanken 

dardgewindegange 12 hal. der StaiKlardgewindegange 12 auf dem Innengewin- 

Gemau Fig. 3 hal der Schraubbolzen 10 einen Me- dekdrpcr 1 1 . Wenn daher die Standard gewindegange 
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1 2 auf dcm Innenge windckbrper 1 1 in die Gewindc- ersichtlich. dafl die Aussparungen 36 einen Spielraum 

gange 166 auf der Schraube 10 eingreifen, ireten sie bilden, der sich radial nacfa innen von der Spitze der 

in Fcstsitz aufeinander, wie durch die doppelt sctaraf- Standardinncngewindegange 12 auf dcm Innenge - 

fierten Flachcn in Fig. 4 angedeutet ist, und bewirken windekdrper 11 erstreckt und wesenllich groBer in 

die Stauchung von Metall. Da der Flankerrwinkcl fiir ' axialer Ebene ab der maximale Spielraum 1st, der sich 

das Sichcrungsgewindc 166 gjeich dcm fiir das Stan- radial nach innen von der Spitze der Gewindegange 

dardgewinde 12 in dent Innengewindekdrper 11 ist, 12 erstreckt und durch die Aussparung zwischen den 

ha ben die Sicherungsgcwindegange 166 eine gleich- Gewindegangen 16a gebildet ist, so daB von den Ge- 

maBige Festshztiefe auf Lhren Gewindeflanken. windegangen 166 gjestauchtes Metall frei von den 

Wenn der Schraubenbolzen 10 a us einem harteren ■ " Aussparungen 36 auf genomrn en wird, damit ein Blok- 

Werkstoff als der Innengewindekdrper 11 be&teht, kleren zwischen dem Schraubbolzen 10 und der Mut- 

dann wird der groflte Teil des Metall s f der durch den ter 11 wegen ungenugenden Spielraums fur das ge- 

Gewindefeslsitz gestaucht wird, von den Gewinde- stauchte Metal! nicht auflritt. Durch die Verwcndung 

gangen 12 des Innengewindekdrpers 11 gestaucht, von insgeaamt radial verlaufenden Seitenw&nden 42 

und er flieBt in Hohlraume oder Aussparungen 35 und 1 5 fur die Aussparungen 36. die vorzugsweise die Flan- 

36, die radial auflen bzw. innen zu den Spitze n der ken der Qewindegange 166 an eincr Stelle radial in- 

Gewindegange 166 angeordnei sind. nen zu dessen Flankendurchmesser schnetden, wird 

Wenn der Schraubbolzen 10 a us einem weichercn Metall von den Flanken der Gewindegange 166 auf 

Werkstoff als der Innengewindekdrper 12 besteht, ihrcr ganzen Lange gestaucht, damit eine maximale 

wird ein groBer Teil des MeUlls, das durch den Ge- 20 Hemmungerzielt wird. Dadurch wird auch gewahrlei- 

windefestsitz gestaucht wird* von den Gewindegange n stet, daB das gestauchte Metall frei in die Aussparun- 

166 der Schraube 10 gestaucht. und er flieBt in die gen 36 cintreten kann. 

Aussparungen 35 und 36. Es soil darauf hingewiesen werden, daB der AuBen- 

Die Aussparungen 35 zur Aufnahme gestauchten durchmesser der Hem m ungsgewindegange 166 an- 

Mc tails werden durch den Spielraum zwischen den m steigt und der Kemdurchmesser des Innenaegenge- 

Spitze n der Gewindegange 166 des Schraubbolzens windes 12 wegen elastischer und/oder plastischer 

1 0 und dcm Grand der Gewindegange 12 der Mutter Deformation abnlmmt, wobei die GrdBe des Anstiegs, 

1 1 gebildet. Da die Gewindegange 166 einen Auflen- wenn uberhaupt vorhanden, von dem Hartcverhaltnis 
durchmesser ha ben, der kleiner als der kleinste der Werkstoff e und der Art der Werkstoff e abhangt, 
AuBcndurchmesser der Standardgewindegange ist, tst «' die fur die Schraube 10 und den Innenge windektirper 
ein relativ grofier Spielraum 35 vorhanden, der groB 11 verwendet werden. 

genug ist, urn frei alles in ihn gestauchte Metal] aufzu- Aus der vorangegangenen Beschreibung des 

nehraen. Schraubbolzens 10 gemfiB Fig. 3 und 4 ist ersichtucb, 

Die Aussparungen 36 zur Aufnahme gestauchte n daB die Gewindegange 16a einen unbtockSerten Ein- 

Metalls sind in axialer Ebene groBer als die Ausspa- « griff in die Gewindegange 12 des Innengewmdekor- 

rung, die durch das Dreleck zwischen den benachbar- pcrs 11 gewHuieisten und daB das Slchern der 

ten Gewindegangen 166 begrenzt wird, d. h_, das Schraube 10 durch den Innengewindekdrper zur Er- 

Drctcck, dessen Seiten koplanar nut den Flanken 30 zeugung der gewunschten Hemmung durch den Gc- 

und 31 liegen und dessen ScheitelpunkC der projiztertc wmdeflankeiifesishz zwischen den Gewindegangen 12 

Schnittpunkt 38 der Flanken ist. Die Aussparungen 411 der Mutter 11 und den Gewindegangen 166 des 

36 erstrccken sich im bevorzugten Ausfiihrungsbci- Schraubbolzens 10 gewahrleistet ist. Diese Hemmung, 

spiel radial nach innen bis zu eincr Tiefe, die groflcr die zwischen dem Sehranhbofzen 10 und der Mutter 

als die Tiefe ist, die durch den kleinste n Kerndurch- 11 bergestellt wird, verhindert wirksam ein uner- 

messer fur ein Standardgewmde des gleichen Grand- wunschtesLosen des Schraubbolzens 10 von der Mut- 

profils besrimrat ist, wie durch eine Strichlinie 39 in 45 ter 11. Durch die vorgesehenen Hohlraume oder Aus- 

Fig. 4 abgcbildet ist, und vorzugsweise bis zu einer sparungen 35 und 36 kann diese Gewmdefestsitzhem- 

groBeren Tiefe als der Scheiielpunkt 38. Die Ausspa- mung ohne Blockieren zwischen dem Schraubbolzen 

rungen 36 ha ben einen im wesentHch en c be nen Grund 1 0 und der Mutter 1 1 erreidit werden, so daB ein wie- 

41 und gegenUbertiegende Seitenwande 42 T die insge- derhohes Ein- und Ausschraubcn mdglich ist. 

samt radial zur A disc der Schraube 10 vom Grund w Es ist ferner ersichtlich, daB eine Gewindeflanken- 

41 verlaufen und die Flanken 30 und 31 der benach- festsitzbemmung erreicht wird, ohne daB die Gewin- 

baxtcn Gewindegange 166 an einer Stelle schneiden, degange der Mutter 11 wie bisher welter abgerundet 

die radial am On des Flankendurchmesscrs der Ge- werden miisscn. Das ftihrt zu wirtschaftltcheren Bcfc- 

winde gange 166 oder dazu radial innen liegt. Die Sei- sngungsmittelpaaxen, da der Schraubbolzen 10 zu- 

tenwande 42 sind vorzugsweise letcht geneigt, um et- 55 sammen rait Muttem verwendet werden kann, die 

was vom Grund 41 zu ihran Schnittpunkt mit den Standardgegengcwinde haben. 

Flanken 30 und 31 nach auBcn zu divergieren. Der AufgabengemaB soil der Schraubbolzen mit Nor- 

Schnittpunkt zwischen den Sehenwanden 42 und den mal- und Sicherungsgewinde in einem Arbettsgang 

Flanken 30 und 31 bcrmdel »cfa vorzugsweise an einer hergestellt werden kronen. Dies ist bei dem Schraub- 

S telle, die radial auBen zu den Spitzen des Standard- to bolzen nach der Erfindung, wie im folgenden criauterl 

gewmdes 12 auf dem Innengewindekorper 11 liegt, wird, audi der Fall. 

wie am besten aus Fig. 4 ersichtlich ist. Infolgedessen Zur Herstellung wird ein Scfuaubbolzenrohling 49 

ist ersichtlich, dafi das Volumes der Aussparung 36 zwischen zwei Walzbacken 50 und 51 rait einem ersten 

zwischen den benachbarten Gewindegangen fur eine Abschnitt zur Formung der Gewindegange 16a des 

Stetgung des Gewmdes groBer als das Voluroen der w Norrnalgpwindes und einem zweHen Abschnitt zui 

Aussparung des Dresedss zwischen den Gewindegan- Fonnong der Sichenxngsgewindc^lngc 166 gewaJzL 

gen 166 fur eine Steigung des Gewmdes ist. Die IValzbacken SB und 51 smd trier ab ebenfla- 

Aus den vorangegangenen Ausf flhrungen ist ferner chigc, zusammengesetztc Backen abgcbildet, und ds 
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bcidc Backen 50 und 51 den glcichen Aufbau haben, 
hraucht nur dcr Backen 50 genauer beschrieben zu 
werden. 

Der Backen 50 hat einen crsten Backenabschnitt 
55 mit mehrerert insgesamt diagonal verlaufenden 
Gewindegangen 56 mil Standardprofil. 

E>er Backen 50 wekt ferner einen zweiten Backen- 
abschnitt 57mit mehreren ebenfalls insgesamt diago- 
nal verlaufenden Gewindegangen 58, die so geformt 
sind, daB sie die Sicherungsgewinde gange 166 erzeu- 
gcn. Zu diesem Zweck ha ben die Gauge 58 des Bak- 
kcnabschnltts 57 einen Flankenabstand, der kleiner 
als der Flankenabstand der Gange 56 im Backen ab- 
schnitt 55 zur Formung der Standardgewindegange 
16a ist, so daB die Gcwindegange 1 6 ft, die durch die 
Gange 58 geformt werden, einen grbBeren Flanken- 
abstand haben. Ferner bcfindet sich, wie am besten 
a us Fig. 6 ersichtltch ist, dcr Grund der Gange 58 
recbts vora Grund der Zahne 56 zur Formung der Ge- 
windegange 16 a, so daft der AuBendurchmesser der 
geformten Gewindegange kleiner als der der Gewin- 
de gange 16a ist, und der AuBen- Oder Spitzenab- 
schnitt der Gange 58 beflndet sich recbts von den Spit- 
zen der Gange 56 zur Formung der Standardgewinde- 
gange 16, urn die groBeren Aussparnngen 36 zwischen 
den Gewindegangen 16 b herzustellcn. Obwohl der 
Backenabschnitt 55 in Fig, 5 a Is getrennter Backen- 
abschnitt abgebildet ist, der in einer Aussparung im 
Backenabschnitt 57 angeordnet und geeignet daran 
befestigt ist, kdnnen der Backenabschnitt 55 und die 
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Gcwindegange 56 cinstuckig mit dem Backenab- 
schnitt 57 und den Gewindegangen 58 ausgebildet 

Das Schrauhengewinde 16 wird durch Anordnung 
• des Roh lings 49 zwischen benachbarten Backen 50 
und 51 und eine relaiiv lineare Bcwegung dcr Backen 
50 und 51 zueinander in bekannter Weise gcwalzl. 

Fig. 8 zeigt ein Ausfuhrungsbetspie! des Stche- 
rungsgewindes, be i dem der Grund der Aussparung 
i<> am Grund des Sicherungsgewindes einen insgesamt 
halbkreisfdrmigen Querschnitt hat, der die Le bens- 
da uer der Schraube durch Verringerung der Span- 
nungskonzentrationen am Grund der Aussparung 
verbesserL 

» Die Aussparungen 116 und 118 sind den Ausspa- 
rungen 35 und 56 von Fig. 4 ahnlich. Die Aussparung 
118 von Fig. 8 bildet am Grund 122 einen kontinuier- 
Lichen Bogen- oder Halbkreis, der einen glatten konti- 
nuierHchen Obergang mit den gegenuberb'egcnden 

jn Seitenwanden 124 der Aussparung herstellt. Die Sei- 
tenwande 124 der Aussparung 1 18 smd etwas geneigt, 
urn vom Grund 122 nach auOen zu divcrgicren, und 
haben eine ausreichende radiale Ausdchnun^, urn der 
Aussparung 118 eine Tiefe zu geben, die mindestens 

21 so groB, aber nicht grofier als das Sechsf ache des axia- 
len Abstands zwischen cincr radialen Ebene durch die 
mittlere Aussparung und einer radialen Ebene durch 
den Schnitt punkt der Seitenwande 124 mit den 
Flanken 110 und 112 des Sicherungsgewmdes 102 

*> ist. 
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